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(57) Abstract 

In a flat or moulded industrial panel of natural plant fibres (1) and binder (3), possibly covered on one or both sides with 
facing panels (4) of the same or different material, the natural tubular plant fibres of flattened cross-section are embedded in the 
binder (3) and aligned parallel to one another to form at least one layer (2), with the fibres (1) of two neighbouring layers (2) lying 
at an angle of at least 10° to each other. In the process for manufacturing such industrial panels, the stems of the natural fibrous 
plant are stripped of roots and leaves, and if necessary treated and stored. From the whole stems produced in this way a wide lay- 
er section is formed by arranging the stems, sorted and cut to size, parallel to one and another in one or more rows, fastening 
them together by means of threads, then if need be regulating the moisture content of the section, possibly applying binder to the 
section, then if necessary dewatering and/or drying and/or precondensing. Following this a compressed pack is formed by laying 
up the individual wide layer sections according to the thickness of the end product in such a way that the fibre directions of the 
individual layers are at an angle to each another, then, as need be, attaching facing panels by means of added binder on one or 
both sides, then pressing the pack in a flat or a moulding press at a temperature of 15-200 °C and a pressure of 2-2500 N/cm 2 
depending on the number of sections and on the binder. It is then cooled, conditioned, post-treated and/or fitted with fac- 
ing panels and/or surface treated as necessary. 


(57)Znsammenfassung In emen flachen oder geformten Industrieplatte aus naturlicher Pflanzenfaser (1) und Bindemittel 
(3), gegebenenfaUs bedeckt auf einer oder beiden Seiten mit Deckplatten (4) gleichen oder unterschiedHchen Materials bilden die 
lm Querschnitt abgeflachten, naturlichen, rohrfbrmigen Pflanzenfasern (1) in Bindemittel (3) gebettet und parallel aneinander ee- 
reiht mindestens eine Schicht (2), wobei die Fasern (1) zweier benachbarter Schichten (2) einen Winkel von mindestens 10° zuein- 
ander emschheBen. Im Verfahren zura Herstellen solcher Industrieplatten werden die Stengel der natQrlichen Faserpflanze ent- 
wurzelt und [ entblattert, notingenfalls behandelt und gelagert, aus den so erzeugten VoIIstengeln wird eine Breitschicht gebildet 
derart, daB die Stengel zweckmaBig sortiert und zugeschnitten parallel in einer oder mehreren Reihen aneinander gereihtmittels 
Befestigungsfaden aneinander befestigt, danach die Feuchtigkeit der Breitschicht ndtigenfalls eingestellt, ferner gegebenfalls Bin- 
demittel auf die Breitschicht aufgetragen oder angebracht, dann notigenfalls entwassert und/oder getrocknet und/oder prakon- 
densiert, nachfolgend ein PreBpack derart ausgebildet wird, dafi entsprechend der Dicke des Endproduktes die einzeinen Breit- 
schichten so aufeinandergeschichtet werden, da& die Faserrichtung der einzeinen Breitschichten einen Winkel zueinander einneh- 
men, ferner nacb Bedarf an einer oder an beiden Seiten mittels eingefugtem Bindemittel Deckplatten angeordnet danach das 
PreBpack in einer planen oder formgebenden Presse, der Zahl der Breitschichten und dem Bindemittel entsprechend auf einer 
Temperatur von 15-220 und emem Pre&druck von 2-2500 N/cm2 gepreBt, notigenfalls gekuhlt, konditioniert, nachbehandelt 
und/oder mit Deckplatten versehen und/oder flachenbehandelt wird. 
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FItACKE ODER GEFORMTE INDUSTRI EPLATTE , UND VBRFAHREN ZU DEREK 
HERSTELLUNG 

5 Geaenstand der Erfinduna 

Die Erfindung bezieht sich auf eine flache oder geformte 
Industrieplatte aus natiirlichen Pf lanzenf asern und Bindemit- 
tel, die gegebenenf alls auf einer Seite oder beiden Seiten 

10 mit Deckplatten aus gleichem oder unterschiedlichen Material 
bedeckt ist, ferner ein Verfahren zum Herstellen einer 
flachen oder geformten Industrieplatte aus Pf lanzenf aserma- 
terial und Bindemittel, indem das Pf lanzenf asermaterial auf 
eine relative Feuchtigkeit von 4 % bis 16 % getrocknet, no- 

15 tigenfalls mit einem Bindemittel oder Klebemittel versehen, 
gepreBt, gegebenenf alls mit Deckplatte versehen und die so 
verfertigte Industrieplatte nach Bedarf Nachbearbeitung be- 
ziehungsweise Oberf ISchenbehandlung unterworfen wird. 

20 Stand der Technik 

Es ist bekannt, daB in der Mobelindustrie, aber auch in 
anderen zahlreichen Industriezweigen zur Ersetzung von Holz 
eine Zusammensetzung irgendwelches organischen Abf allmateri- 

25 als und eines duroplastischen Kunststoffes in Form einer 
agglomerierten Schicht und Platte (Sperrholzplatte, Holz- 
spSnplatte, Holzf aserplatte) verwendet wird. Diese Produkte 
weisen eine ziemlich niedrige Biegef estigkeit auf, Es ist 
ferner bekannt, daB solche Produkte in die Kategorie der 

30 sogenannten "gefiillten" Systeme fallen, in denen der Fiill- 
stoff durch als Basismaterial verwendeten Granulate, Spane, 
Brocken, usw. , und das Bindemittel, das Matrix durch ver- 
schiedene makromolekulare Stoffe auf nattirlichem oder kiinst- 
lichem Basis gesichert wird. In den gefiillten Systemen zei- 

35 gen sich nur einige mechanischen Eigenschaften des Fertig- 
produktes auf die gleichen Eigenschaften des Matrizen bezo- 
gen verbessert. Bei den sogenannten "Kompositen" , die aus 
einem Verstarkungsstof f und einer Matrix bestehen, weisen 
alle mechanischen Eigenschaften auf die Matrixparameter be- 
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zogen um eine GroBenordnung bessere Werte auf . 

Die GB-A-2.220.669 bezieht sich auf zellulosenhaltige 
Produkte, die eine entsprechende Festigkeit und Wasserbe- 
stSndigkeit aufweisen und die aus einem, mit einer polifunk- 

5 tionellen Isozyanatlosung behandelten Substrat hergestellt 
werden. Dieses Verfahren wird bevorzugt auf dem Gebiet der 
Karton-oder Faserplattenproduktion verwendet. 

Die AT-A-378.729 stellt ein Verfahren zur Herstellung 
vor Faserplatten dar, wobei unter Dampf druck in Faser zer- 

10 kleinerte Holzsp3ne oder andere, zellulosenhaltige Teilchen 
mit einem Bindemittel vermischt, dann in eine Watte verwan- 
delt getrocknet, endlich in eine Faserplatte gepreBt werden. 
Das in dem Verfahren verwendete Verzogerungsmittel kann 
Ammoniak, Karbamid, Amin, Lauge und/ oder deren Mischung 

15 sein. 

Die AT-A 381.060 beschreibt die Herstellung von Holz- 
spanplatten, Im Laufe des Verfahrens werden die Holzteilchen 
mit einem wasserabweisend machenden Mittel und einem Kleb- 
stoff vermischt, in eine Platte geformt, dann unter Druck 

20 auf einer bestimmten Temperatur ausgehartet. 

Die HU-C 198*415 stellt mehrschichtige , aus einer im- 
pregnierten Zelluloseschicht, besonders aus Holzf aserplatte 
bestehende Verbundkonstruktionen dar. GemaB dem beschriebe- 
nen Verfahren werden die, die einzelnen Schichten bildenden 

25 Holzf aserplatten in einen durch Lauge verdiinnten Phenolfor- 
maldehydharz eingetaucht, dann der iiberf Itissige Harz abge- 
tropft, getrocknet, dann auf einer Temperatur zwischen 50 
bis 70 °C, bevorzugt von 60 °c so lange klimatisiert , bis 
der Feuchtigkeitsgehalt auf einen Wert von 4 bis 6 % herab- 

30 sinkt, dann die aufeinander geschichteten Platten werden fiir 
15 bis 30, bevorzugt fiir 20 Minuten auf einer Temperatur von 
140 bis 160 °C, 2 bevorzugt von 150 °C mit einem PreBdruck von 
40 bis 60 kP/cm , bevorzugt 50 kP/cm bakelisiert, dann vor 
der Beendung des PreBvorganges bei aufrechterhaltenem Druck 

35 mindestens 30 Minuten lang, auf eine Temperatur von 45 bis 
50 °C riickgekiihlt. 

Die oben dargestellten Verfahren beziehen sich auf die 
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Herstellung irgendwelcher agglomerierten Platte, und wie 
friiher gezeigt, solche Platten haben ungunstige Festigkeits- 
parameter, besonders Biegef estigkeitseigenschaf ten auf . 
Diese Produkte weisen weiterhin ungunstige Eigenschaf ten 

5 hinsichtlich solcher Bef estigungselemente, wie die Schrauben 
und Nagel auf. Diese Eigenschaf ten werden vor alien durch 
den anisotropen Charakter der Konstruktion des erzeugten 
geftillten Systems bestimmt, und solche Platten konnen des- 
halb unsere Zielsetzung nicht erfUllen. 

10 Die HU-C-179.905 beschreibt ein Verfahren und eine, das 

Verfahren durchftihrende Einrichtung zur Herstellung von aus 
pflanz lichen Zusatzmaterialen und einem nachbefestigenden 
Bindemittel bestehenden Korpern. Als Zusatzmittel wird Mais- 
kolben verwendet, der in Langsrichtung in mehrere Stiicke 

15 zerspaltet, dann die Teile mit dem Bindemittel vermischt, 
das Gemisch gepreBt und verfestigt wird. Die Zerspaltung des 
Maiskolbens wird derart durchgefiihrt, daB die Maiskolben 
mittels einem in Langsrichtungs des Kolbens wirkenden Druck 
zertrummert werden. Als Kunststof f-Klebstof f wird ein fltts- 

20 siger Ein- oder Zweikomponentenkunstharz von Karbamidfor- 
maldehydtyp verwendet. Der Maiskolben wird zweckmSBig vor 
der Zertrtimmerung getrocknet. Im Interesse einer hoheren 
Festigkeit werden mehrere Schichten gebildet, und die Plat- 
ten beliebiger Dicke werden derart ausgeformt. Auch diese 

25 bekannte Lbsung hat als wesentlicher Nachteil einen aniso- 
tropen Charakter und sich daraus ergebenden ungiinstige Fes- 
tigkeitseigenschaften. Die Aufnahme- und Bef estigungsf ahig- 
keit der Platte wurde jedoch mit den bekannten agglomerier- 
ten Platten verglichen erheblich verbessert, was der 

30 schwammartigen Konstruktion des Maiskolbens zugeschrieben 
werden kann. Diese bekannte Losung hat einen weiteren Vor- 
teil, namlich, daB eine solche Losung fiir die industrielle 
Verarbeitung des weltweit und bekannterweise in sehr groBen 
Mengen gebauten und verarbeiteten Maiskolbens darstellt, 

35 durch welche dieser minderwertige landwirtschaftliche Abfall 
in ein auch in der Mobel-und Bauindustrie rationell anwend- 
bares, hoherwertiges Produkt verwandelt werden kann. Die 
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Losung weist nebenbei den Nachteil auf , daB der Bindemittel- 
verbrauch sehr hoch, auf die Menge der zerstuckelten Mais- 
kolbens bezogen ungefahr gleichwertig ist. Dadurch kommt bei 
einigen Bindemitteln ein zu teueres Endprodukt aus, wodurch 
5 die Fertigung sich als unwirtschaf tlich erviesen hat. 

Es ist ferner bekannt, daB im Laufe der herkommlichen 
Verarbeitung des Faserhanfes (CANNABIS SATIVA) der Faseran- 
teil zur Herstellung von Leine, Schnur, Bindfaden und Ge- 
webe, und der nach dem Abtrennen des Faseranteils ubrigge- 

10 bliebene kleine stiickelige SchSbeanteil zur Herstellung von 
Schabebrikett oder Sperrholzplatte verwendet wird. Durch die 
neuerlich sehr erfolgreich vorkommenden Kunststof f bindelei- 
nen wurde der Markt der Hanf leine enger, so daB die herkomm- 
liche arbeitsanwandige Verarbeitung des Faserhanfes allmah- 

15 lich in den Hintergrund gedrangt wurde, 

Es ist ferner bekannt, daB zahlreiche Verfahren fQr die 
Anwendung der verschiedenen gebauten oder in der Natur vor- 
kommenden Pflanzen erarbeitet und vorgeschlagen wurden. Die 
DE-A-27.55.438 beschreibt zum Beispiel ein Verarbeitungsver- 

20 fahren von rohrformigen Stoffen ftir Flechtwaren aus pflanz- 
lichem Stengel (Binnsenhalm) , wobei das Rohr durch Zerspa- 
nung aufgeschnitten und die Spane derart verwendet werden, 
daB aus dem Stengel mindestens zwei SpSne und zwei Rohrreste 
erzeugt und auch diese Rohrreste verbraucht werden. 

25 Die ungarische Of f enlegungsschrift H-2202 stellt eine 

T.6sung fiir die Verarbeitung der bisher fiir industrielle 
Zwecke nicht verwendeten Stengel einer ebenso gebauten 
Pflanze, der Mohrenhirse zwecks Herstellung verschiedener 
Gebrauchsartikel, Schmuckstiicke oder Schmuckelemente dar. 

30 GemaB dem dargestellten Verfahren wird der Stengel der ge- 
schnittenen Mohrenhirse gereinigt, sortiert, zugeschnitten, 
dann ein Ende oder beide Enden der einzelnen Stucke senk- 
recht zur Langsachse der Stticke durchbohrt und eine Metall- 
draht oder Schnur iiber die Bohrungen gefUhrt, ferner eine 

35 mattenartige Grundeinheit beliebiger Form erzeugt, aus der 
dann verschiedene dreidimensionale Formen hergestellt werden 
konnen. Eine Nachteilt dieser Losung liegt darin, daB die 
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Befestigung der pf lanzlichen Stengel aneinander ziemlich 
arbeitsaufwandig ist, ferner da6 die mit dem Verfahren her- 
gestellten Produkte auBer Schmuckelemente oder einer Verwen- 
dung ftir Dekorationszwecke industriell nicht verwertbar 
5 sind. 

Ziel der Erf indunq 

Auf Grund der Obigen wurde das Ziel gesetzt, ein indust- 
10 riell verwendbares , eine zusammengesetzte Konstruktion auf- 
weisendes f laches oder geformtes Plattenprodukt herzustel- 
len, wodurch die obenbeschriebenen nachteiligen Eigenschaf- 
ten der bekannten Ldsungen, bevorzugt durch das verwendete 
Pf lanzenmaterial und die Art der Verarbeitung wesentlich be- 

15 seitigt werden konnen. In Zusammenhang damit wurde weiter 
bezweckt, eine Losung fiir die wirtschaf tliche Verwendung des 
ziemlich in groBen Mengen gebauten und billig baubaren Fa- 
serhanf zu geben, den arbeitsaufwandigen, umweltschadlichen 
Rostungszyklus und die chemische Auf schlieBung der herkomm- 

20 lichen Hanf verarbeitung umzugehen xind den Hanf in so hochem 
Anteil wie moglich beim minimalen Aufkommen der Abfallstoffe 
in dem Endprodukt auszunutzen. 

Es wurde weiterhin das Ziel gesetzt, ein solches Produkt 
zu erzeugen, wodurch die Plattenprodukte aus Holz oder auf 

25 Holzbasis beinahe vollwertig ersetzt werden konnen. Hier 
soil es bemerkt werden, daB gemaB statistischen Daten aus 
Ungarn der Faserhanf so billiges landwirtschaf tliches Pro- 
dukt hoher QualitSt ist, dessen Jahresertrag auf einheitli- 
cher FISche durchschnittlich das Zweifache des der ver- 

3 0 schiedenen Holzarten betragt. Als eine weitere Aufgabe der 
Erfindung wurde betrachtet, eine umweltschiitzende Ldsung 
einerseits dixrch Ersetzung von Holz (Waldschutz) , anderer- 
seits dxirch die verwendeten Stof fe (schneller Abbau) , ferner 
durch die umweltschonenden Fertigungstechnologie zu geben. 

35 Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daB der ent- 

blatterte, entwurzelte, voile pflanzliche Stengel des Faser- 
hanf es ein solches natiirliches Komposit darstellt, dessen 
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Verstarkung in Langsrichtung durch die sich entlang dem 
auBeren Zylindermantel erstreckenden Faserfaden gegeben ist. 
Diese nattirliche Kompositkonstruktion zerfSllt wahrend der 
herkommlichen Verarbeitungstechnologien, zum Beispiel 
5 wShrend der enzymatischen Roste und kann spater nicht ver- 
wendet werden. 

Es wurde weiterhin erkannt, daB nach dem Prinzip der 
Kompositen eine doppelt verstarkte ktinstliche Kompositkonst- 
ruktion durch die Vervielf achung der nattirlichen Komposit- 

10 konstruktion der Faserpf lanze, durch vorteilhafte Anordnung 
und durch Verwendung und/oder Erzeugung eines Matrixstof fes 
mit entsprechenden Eigenschaften hergestellt werden kann. Im 
Lauf e der Ausarbeitung unserer neuen Losung wurde die iiber- 
raschende Erkenntnis gefaBt, daB in einigen Fallen auch auf 

15 die Bindemittelzugabe verzichtet werden kann, weil die eige- 
nen Stoffe der Pflanze unter entsprechenden Umstanden, zum 
Beispiel Druck und Temper atur, durch einen PreBvorgang 
zwecks Erzeugung des benotigten Matrixstof fes dauerhaft 
aktivisiert werden konnen. 

20 Es wurde weiterhin erkannt, daB das so erzeugte kunst- 

liche Komposit als Plattenprodukt sehr gxinstige, rictungsun- 
abhangige Biegef estigkeitseigenschaften aufweist, wenn das 
Plattenprodukt aus mehreren Schichten ausgebildet wird, wo- 
bei die Faser in den einzelnen Schichten einen bestimmten 

25 Winkel zueinander einnehmen, und daB die Faser innerhalb 
einer Schicht zueinander parallel orientiert angeordnet 
sind. wir haben weiterhin erkannt, daB die Orientierung der 
Faser in einer Breitschicht mittels einer Befestigung fest- 
gelegt werden soli, die aber nur wahrend des Prpduktionsvor- 

30 ganges eine Rolle spielt und keinen EinfluB auf die Fes- 
tigkeitsparameter des Endproduktes hat. Es wurde weiterhin 
erkannt, daB diese Befestigung vorteilhafter Weise zum Bei- 
spiel durch Weben oder Wirken errichtet werden kann, was 
eine vorteilhafte estatische Wirkung in dem Endprodukt, zum 

35 Beispiel einem ftir Zierzwecke verwendeten Plattenprodukt er- 
gibt. Wir haben weiterhin erkannt, daB die Streuung der 
Dicke der durch das erf indungsgemaBe Verfahren hergestellten 
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Plattenprodukte tiber die entsprechende Sorticrung und Aus- 
wahl bei gegebenen Schichtzahl in bedeutenden MaBe vermin- 
dert werden kann, wenn die Breitschicht noch vor dem PreB- 
vorgang mittels einem niedrigen Druck zerknickt und damit 

5 der verbleibende diametrale Unterschied der Stengel egali- 
siert wird. Der Vorgang der Zerknickung kann gleichzeitig 
zum Aufbringen des f liissigen Bindemittels in einer entspre- 
chenden Einrichtung durchgefiihrt werden. 

Es wurde weiterhin erkannt, daB wenn der rohrfSrmige Zu- 

10 stand der naturlichen Kompositkonstruktion nicht vollstandig 
zerstort bzw. deformiert, d.h. abgeflacht wird, dann kann 
eine auch ftir Warme- und/oder Schallisolierung geeignete 
Konstruktion erzeugt werden. Hinsichtlich der verwendeten, 
zum groBten Teil bekannten Bindemittel haben wir erkannt, 

15 daB die giinstigten Eigenschaften der kiinstlichen Komposit- 
konstruktion durch die Verwendung einer entsprechenden 
Mischung von thermoplastischen und duroplastischen Kunst- 
stoffe aufweist, ferner daB obwohl schwSchere Festigkeits- 
pareuneter erreicht werden kc3nnen, wegen des Umweltschutzes 

20 (z.B. schneller Abbau) sollten am besten verschiedene na- 
ttirliche Bindemittel verwendet werden. 

Das Wesen der Erfinduna 

25 Der geschilderten Zielsetzung entsprechend , es wurde aus 

einer flachen Oder geformten Industrieplatte aus naturlichen 
Pf lanzenfasern und Bindemittel ausgegangen, die gegebenen- 
falls auf einer Seite oder auf beiden Seiten mit Deckplatten 
aus gleichem Material oder aus unterschiedlichen Materialen 

30 bedeckt ist. Diese Industrieplatte ist erf indungsgemaB der- 
art weiterentwickelt, daB die im Querschnitt abgeflachte, 
naturlichen, rohrformigen Pf lanzenf aser in Bindemittel ge- 
bettet und parallel aneinander gereiht mindestens eine 
Schicht bilden, wobei die Faser zwei aneinander liegenden 

35 Schichten einen Winkel von mindestens 10° zueinander ein- 
schlieBen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsf orm der Industrie- 
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platte bestehen die Faser aus Stengel einer Faserhanfpf lan- 
ze, bevorzugt von CANNABIS SATIVA, oder gegebenenf alls aus 
entwurzelten und entblatterten Stengel von Flachs oder Benn- 
essel. 

5 GemSB einer weiteren bevorzugten Ausf tihrungsf orm der Er- 

f indung ist das Bindemittel aus natiirlichen Pf lanzenmateria- 
len der Faser und/oder anderen Materialen natiirlicher Her- 
kunf t , oder aus thermoplastischem oder duroplastischem 
Kunstharz oder deren Komposition erzeugt. 

10 Ebenso vorteilhaft wirkt jene Ausf tthrungsf orm der Erf in- 

dung, wobei die Deckplatte aus Sperrholz oder Laminat oder 
Holzspanplatte oder Holzfaserplatte oder irgendeine lami- 
nierte Platte oder Pre-preg oder Textilien oder Papier oder 
Folie hergestellt ist. 

15 Die gestellte Aufgabe wurde weiterhin mit einem Verfah- 

ren zum Herstellen einer flachen oder geformten Industrie- 
platte aus Planzenf asermaterial und Bindemittel geldst, in- 
dent das Pflanzenfasermaterial auf eine relative Feuchtigkeit 
von 4 % bis 16 % getrocknet, notigenfalls mit einem Binde- 

20 mittel oder Klebemittel versehen, gepreBt, gegebenenf alls 
mit Deckplatte versehen und die so verfertigte Industrie- 
platte nach Bedarf Nachbearbeitung beziehungsweise Ober- 
f lachenbehandlung unterworfen wird. Die Neuheit des Verfah- 
rens besteht darin, daB die Stengel der natiirlichen Faser- 

25 pflanze entwxirzelt und entblSttert, notigenfalls behandelt 
und gelagert, aus den so erzeugten Vollstengeln eine Breit- 
schicht gebildet wird derart, daB die Stengel zweckmaBig 
sortiert und zugeschnitten parallel in einer oder mehreren 
Reihen aneinander gereiht, mittels Bef estigungsf aden zuein- 

30 ander befestigt, danach die Feuchtigkeit der Breitschicht 
nStigenfalls eingestellt, ferner gegebenenf alls Bindemittel 
auf die Breitschicht aufgetragen oder angebracht, dann noti- 
genfalls entwSssert und/oder getrocknet und/oder prakonden- 
siert, nachfolgend ein PreBpack derart ausgebildet wird, daB 

35 entsprechend der Dicke des Endproduktes die einzelnen Breit- 
schichten so auf einandergeschichtet werden, daB die Faser- 
richtungen der einzelnen Breitschichten einen Winkel zu- 
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einander einnehmen, ferner nach Bedarf an einer oder an bei- 
den Seiten mittels eingef vigtem Bindemittel Deckplatten ange- 
ordnet, und das PreBpack nachdem in einer planer oder form- 
gebenden Presse, der Zahl der Breitschichten und dem Binde- 

5 mittel entsprechend auf einer Temperatur von 15° bis 220° 
und einem PreBdruck von 2 bis 2500 N/cm* gepreBt, notigen- 
falls gekiihlt, kondizioniert, nachbehandelt und/oder mit 
Deckplatten versehen und/oder f lachenbehandelt wird. 

Als Faserpflanze wird vorteilhaft Faserhanf (CANNABIS 

10 SATIVA) oder Flachs oder Brennessel gewahlt. 

Es wirkt vorteilhaft, wenn die gereinigten pflanz lichen 
Stengel nach Qualitat und Durchmesser ausgelesen, sortiert 
und gebundelt werden. 

GemaB einer weiteren Ausfiihrungsart des Verfahrens wird 

15 bevorzugt, das gebiindelte Basismaterial mit einem, sich da- 
mit chemisch verbindenden Schutzmittel zu behandeln, bevor- 
zugt in den Schutzmittel einzutauchen, abtropfnen lassen und 
bis Erreichen einer relativen Feuchtigkeit von 16 zu% 
trocknen. 

20 In dem oben geschilderten Fall ist est vorteilhaft, wenn 

als Schutzmittel eine w&Brige Losung von 2 bis 10 % aus der 
30 %-iger Emulsion von 2-(Thiocyanomethylthio) -Benzothiazole 
gewShlt wird. 

In einer weiteren moglichen Durchfuhrung des vorgeschla- 
25 genen Verfahren wirkt es vorteilhaft, wenn das Trocknen an 
einem in Schober gesetzten, in einem Schuppen gelagerten Ma- 
terial mit natUrlichem Luftstrom durchgefiihrt oder maschi- 
nelle Trocknung in einer Konvektions-, Kondensations-, Va- 
kuum-, Hochfreguenz- oder Mikrowelleneinrichtung verwendet 
3 0 wird . 

Es ist auch vorteilhaft, wenn die Stengel mittels einem 
Klebef ilm oder Klebeband zueinander befestigt oder mittels 
einem thermoplastischen Kunststof f f aden oder einem natiirli- 
chen pflanz lichen Faden verschlungen werden* 
35 Als thermoplastischer Kunststof f faden kann vorteilhaf- 

terweise ein Polyamidf aden und als nattirlicher pflanzlichen 
Faden ein Hanf- oder Flachsfaden verwendet werden* 
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Das Verschlingen kann vorteilhaf terweise in einer 
Schilf f lechteinrichtung durchgefiihrt werden. 

GemaB einer weiteren Durchfiihrungsart der Erf indung wird 
bevorzugt, als Bindemittel ein fester thermoplastischer 
5 Kunststoff , zum Beispiel eine Folie Oder Vlies, bevorzugt 
Polypropilenvlies, oder deren mit Geriistsubstanz gefertigte 
Variante f oder ein duroplastischer Kunststoff wie mit 
Phenolharz, Karbamidharz oder Melamin-Formaldehydharz ge- 
trMnktes Papier, Glasgewebe oder Glastextilie zu verwenden, 
10 und das Pressen auf einer Temperatur von 100 bis 220 °c und 
einem Druck von 2 bis 1500 N/cm 2 durchzufuhren. 

In einer weiteren vorteilhaften Durchfuhrung des vorge- 
schlagenen Verfahrens wird als Bindeiaittel ein flxissiges, 
natiirliches Bindemittel oder ein duroplastischer oder ther- 
15 moplastischer Kunststoff, oder deren Gemisch verwendet. 

Es ist vorteilhaf t, wenn als natiirliches Bindemittel 
Pektin, Pf lanzenharz, tierische oder pflanzliche Leim, Kar- 
boxymethyl-Zellulose , Karboxymethylharter oder MaisstSrke 
verwendet, und das Pressen auf einer Temperatur von 60 bis 
20 200 °C und einem Druck von 2 bis 1500 N/cm* durchgefiihrt 
wird. 

In einer anderen Variante ist vorteilhaf t, wenn als 
duroplastischer Kunststoff Formadehyde wie Phenol-, Phenol- 
resorzin-, Phenolf uran- , Karbamid-, Melamin-, Tiokarbamid- 

25 Formaldehyd, oder Furanharz verwendet, und das Pressen auf 
einer Temperatur von 15 bis 220 °C und einem Druck von 2 bis 
1500 N/cm 2 durchgefiihrt wird. 

Es wirkt ebenso vorteilhaf t, wenn als thermoplastischer 
Kunststoff Akrilat, Polyvinylchlorid, Polyvinylidenchlorid, 

30 Polyvinylazetat verwendet, und das Pressen auf einer Tempe- 
ratur von 15 bis 180 °c und einem Druck von 2 bis 1500 N/cm 2 
durchgefiihrt wird. 

Nach einer weiteren Durchfiihrungs variante des Verfahrens 
wird zur Gemischbildung Karbamidformaldehyd oder Phenol- 

35 furanformaldehyd und einer von Akrilat, Polyvinylchlorid, 
Polyvinylidenchlorid und Polyvinylazetat in einem Verhaltnis 
verwendet wird, daB der thermoplastische Komponent die Aus- 
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hartung des duroplastischen Komponentes nicht verhindert und 
das Pressen auf einer Temperatur von 15 bis 180 °C und einem 
Druck von 2 bis 1500 N/cm 2 durchgef iihrt . 

Vorteilhafterweise wird das fliissige Bindemittel mittels 
5 einem Walzenpaar mit einstellbarem PreBdruck, bevorzugt mit- 
tels einem gefederten Walzenpaar beim gleichzeitigen Zer- 
knicken der Breitschicht mit einem Druck von 2 bis 5 N/cm 2 
auf getragen . 

Die Stengel jedwelcher zwei benachbarten Breitschichten 

10 kbnnen vorteilhafterweise einen Winkel von mindestens 10°, 
bevorzugt einen Rechtwinkel zueinander einnehmen. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Durchfuhrungsvariante 
wird eine Platte aus Sperrholz oder Laminat oder Holzspan- 
platte oder Holzf aserplatte oder irgendeine laminierte Plat- 

15 te oder Pre-preg oder Textilien oder Papier oder Folie als 
Deckplatte verwendet. 

Die wesentlichen Vorteile der Erf indung konnen nachfol- 
gend zusammengef aBt werden. Durch die Erf indung wurde ein 
f aserverstSrktes Komposit aus natiirlichem Grundmaterial, 

20 nMmlich aus dem vollen Stengel einer Faserpflanze mit kiinst- 
lichem und/oder nattirlichem Material, mit ausgezeichneter 
Festigkeitseigenschaften erzeugt. Die elementare Komposit- 
eigenschaften der Faserpflanze ausgenutzt wurde ein ver- 
stMrktes Komposit durch die gerichtete Anordnung der elemen- 

25 taren Kompositen hergestellt. Durch entsprechende Wahl der 
Zahl und Zusammensetzung der Schichten konnen Plattenproduk- 
te mit Festigkeitseigenschaften nach Bedarf frei ausgebildet 
werden. Durch die angewandten Verf ahrensschritte und die 
vorteilhaften Varianten der verwendeten Mater ialen konnen 

30 das Aussehen, die Warme- und Schallisolierungseigenschaften, 
die Bestandigkeit gegeniiber Insekten, Termiten, Zellulose 
abbauende Pilze, gegebenenf alls die Wasserbestandigkeit, die 
AbbaufShigkeit, Verf ormbarkeit, die Moglichkeit zur Her- 
stellung von Verbundkonstruktionen, usw. der Produkte beein- 

35 fluBt werden. Die bei Bedarf auftretende Bedeckung mit Deck- 
platte kann gleichzeitig mit dem PreBvorgang durchgefiihrt 
werden, doch diese Schritt kann auch durch das Aufkaschieren 
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der Deckplatten auf das Endprodukt getan werden. Insgesamt 
kann gesagt werden, daB die erf indungsgemaBe flache oder ge- 
formte Industrieplatte an verschiedenen Aufgaben maBge- 
schneidert eine ganze Produktf amilie ergibt. 

5 Gegeniiber den bekannten, aus irgendwelchem Landwirt- 

schaftlichem Abfallstoff, z.B. Maiskolben gefertigten agglo- 
merierten Platten ist die verbrauchte Menge des verwendeten 
Bindemittels sehr wenig. Diese Aussage ist auch durch jene 
sehr inter essante Eigenschaft der erf indungsgemaBen Losung 

10 bestatigt, daB auch ohne Bindemittel Industrieplatten iait 
genugender Festigkeit hergestellt werden konnen. Die er- 
zeugte Industrieplatte ohne SuBere Abdeckung hat in esta- 
tischer Hinsicht iiberraschend gute Eigenschaf ten, das be- 
sonders bei Innenraumbedekleidungen oder anspruchsvollen 

15 Verpackxxngen eine besondere Bedeutung hat. 

Bei dem mehrschichtigen Plattenausf tihrungen erhalt die 
als Endprodukt geltende Platte durch die vorteilhafte 
Schichtung einen planaren isotropen Charakter und damit wer- 
den die Platteneigenschaften in einer Ebene in aller Rich- 

20 tungen verbessert. 

Neben der bedeutenden Erhohung der Biegefestigkeit , mit 
den bekannten agglomerierten Platten verglichen, wurden auch 
die Schrauben- und Nagelf estigkeit der Platten erhoht. Die 
mit den erf indungsgemaBen Platten durchgefiihrten Versuche 

25 hatten solche Werte gegeben, die die fiir die erstklassige 
Holzspanplatten vorgeschriebenen Werten wesentlich iibertref- 
fen, und diese Eigenschaf ten sind in GroBenordnung mit den 
Eigenschaf ten der Laminatplatten gleich. 

Aus wirtschaftlichem Standpunkt kann als wesentlicher 

30 Vorteil gebucht werden, daB die als Grundmaterial des er- 
f indungsgemaBen Produktes und des Verf ahrens dienende Faser- 
pflanze, z.B. Faserhanf oder Faserflax oder Brennessel jahr- 
lich neu gebaut werden kann, ersetzt eine erhebliche Holz- 
menge, so wirkt die Verwendung hinsichtlich der Bodenerosion 

35 und Umweltschutz (Waldschutz, Bodenschutz, Beibehaltung des 
ursprunglichen Mikroklimas) sehr vorteilhaft. Der im Laufe 
des Verf ahrens erzeugte Schnitt- und Randabfall ist minimal. 


WO 91/17883 


PCT/HU91/00019 


-13- 


Ein weiterer wirtschaf tlicher Vorteil des Verfahrens liegt 
darin, daB eine zweistufige kostenersparende Trocknung 
gewMhrleistet werden kann. 

Bei einer, das Auftragen eines fliissigen thermoplasti- 
5 schen Bindemittels folgenden Trocknung kann die bestrichene 
Breitschicht gtinstig gelagert und behandelt werden, dadurch 
konnen die VorgMnge des Pressens und des Auftragens von 
Bindemittel wenn notig in der Zeit getrennt werden. 


10 Oder auf Zimmertemperatur oder auf hoheren Temperaturen aus- 
hartende, ferner feste und flussige Kunststof f bindemittel 
oder deren Komposition verwendet werden. 

Kurze Beschreibuna der Zeichnunaen 


Die Erf indung wird nachfolgend anhand der Zeichnung na- 
her erlautert. Es zeigen: 


Infolge der verwendeten Losungen konnen auch natiirliche 


15 


20 


Figur 1 


eine axonometrische Ansicht des Stengels 
des ein mbgliches Grundmaterial des erfin- 
dungsgemHBen Produktes und des Verfahrens 
bildenden Faserhanfes (CANNABIS SATIVA) , 


25 


Figur 2 


eine axonometrische Teilansicht einer mog- 
lichen Ausfiihrungsf orm der erf indungsge- 
maBen flachen oder geformten Industrieplat- 
te, 


Figur 3 


eine axonometrische Teilansicht einer wei- 
teren moglichen Ausfiihrungsf orm der erfin- 
dungsgemaBen flachen oder geformten Indust- 
rieplatte, 


30 


Figur 4 


eine axonometrische Teilansicht einen wei- 
teren moglichen Ausfiihrungsf orm der erf in- 
dungsgemSBen flachen oder geformten Indust- 
rieplatte, und 


35 


Figur 5 


einen Zwischenschritt des erf indungsgemaBen 
Verfahrens bei einer moglichen Ausfiihrungs- 


f orm. 
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Darstelluna bevorzuaten Ausf lihrunasbeispiele 

Figur 1 zeigt axonometrisch den Stengel des ein m6gli- 
ches Grundmaterial des erf indungsgemaBen Produktes und des 

5 Verfahrens bildenden Faserhanfes (CANNABIS SATIVA) schema- 
tised und vergrSBert. In der Figur kann die rohrartige Kon- 
struktion des entwurzelten und entblatterten Stengels beob- 
achtet werden, deren einen auBeren Zylindermantel bildende 
Bastschicht 5 durch abhaspelbare, sich entlang der vollen 

10 Lange des Stengels erstreckende Faser 6 gebildet ist. Inner- 
halb der Bastschicht 5 bef indet sich drehsymmetrisch das 
Mark 7, das ein verholzter Teil des Stengels ist, und inner- 
halb des Markes 7 befindet sich ebenso drehsymmetrisch ein 
Hohlraum 8. Der Hohlraum 8 erstreckt sich ebenso entlang der 

15 vollen Lange des Stengels. Wie sichtbar, der Stengel des 
Faserhanfes ist eigentlich ein naturliches Komposit, dessen 
verstarktes Geriistsubstanz die Faser 6 bilden. 

Figur 2 zeigt eine mogliche f lache Ausfuhrungsf orm der 
erf indungsgemaBen Industrieplatten in axonometrischer Drauf- 

20 sicht. In der dargestellten Platte sind drei Schichten 2 
aufeinander gelegt, die jeweils aus parallel aneinander ge- 
reihten, verflachten Fasern 1 gebildet sind. In den benach- 
barten Schichten 2 sind die Faser l zueinander senkrecht 
orientiert angeordnet. Die Faser 1 sind in einem Bindemittel 

25 3 eingebettet. 

Figur 3 zeigt eine andere mogliche Ausfiihrungsf orm der 
erf indungsgemaBen f lachen Industrieplatte in axonometrischer 
Teildraufsicht. Der Unterschied zu der in der Figur 2 dar- 
gestellten Ausf tihrungsf orm liegt darin, daB an den auBeren 

30 Schichten 2 an beiden Seiten je eine Deckplatte 4 angelegt 
ist. Der Raum zwischen den auBeren Schichten 2 und den 
draufgelegten Deckplatten 4 ist mit Bindemittel 3 ausge- 
fullt. In der Figur ist als Deckplatte 4 eine Sperrholz- 
platte dargestellt. 

35 Figur 4 zeigt eine andere mogliche Ausfuhrungsf orm der 

erf indungsgemaBen flachen Industrieplatte in axonometrischer 
Teildraufsicht. Die innenliegenden fiinf Schichten 2 sind 
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ebenso durch verflachte Stengel 1 gebildet. Die Stengel 1 
sind in solchem MaBe verflacht, daB die Hohlraume 8 der ur- 
spriinglich rohrartigen Konstruktion deformiert weiterhin be- 
steht. Die Stengel 1 der aneinander liegenden benachbarten 

5 Schichten 2 schlieBen einen Rechtwinkel zueinander ein. An 
den auBeren Schichten 2 ist je eine Deckplatte 4 angelegt. 
Die in der Figur obenliegende Deckplatte 4 ist eine Sperr- 
holzplatte, wahrend die untenliegende Deckplatte 4 der Aus- 
ftthrungsform in der Figur 2 entsprechend ausgebildet ist. 

10 Die Deckplatten 4 sind tiber Bindemittel 3 mit den auBeren 
Schichten 2 verbunden. Diese Ausf iihrungs form stellt eine 
f lache Industrieplatte mit hoher Festigkeit und bedeutender 
Warme- und Schallisolierfahigkeit dar, da die Hohlraume 8 
der Stengel 1 mit Luft ausgefullt sind. 

15 In der Figur 5 kann ein Zwischenschritt des erf indungs- 

gemafien Verfahrens bei einer moglichen Ausfiihrungsf orm der 
Erfindung beobachtet werden. Die Figur zeigt aus den ver- 
schiedenen Verf ahrensschritten den Vorgang der Her stel lung 
einer Breitschicht , wonach die maBgeschnittenen, ausgelese- 

20 nen unsortierten pflanzlichen Stengel 1 aneinander gereit 
miteinander befestigt werden. Eine mogliche Losung fur die 
Befestigung ist in der Figur sichtbar: die Stengel 1 sind 
mit Hilfe eines Bef estigungsf adens 9 miteinander verwirkt. 
Die verwendeten Bef estigungsf aden 9 haben vom Standpunkt der 

25 Festigkeitsparameter des Endproduktes keine Bedeutung, so 
konnen diese in erster Reihe nach asthetischem Bedarf ge- 
wShlt werden. In einem Endprodukt haben ein inter essantes 
Oberf lachenbild jene Breitschichte erzeugt, die mit einem 
Polyamid Bef estigungsf aden 9 zusammengewirkt waren. In die- 

30 sen Produkten verflieBt der thermoplastische Bef estigungs- 
f aden 9 infolge der in PreBvorgang verwendeten Temperatur 
und des Druckes und auf der Oberf lache erscheint ein zur 
Stengelrichtung senkrechtes Rasterbild, 

Uber den dargestellten Ausf Uhrungsf ormen hinaus konnen 

35 die Platten auch geformt sein. Durch die Erhohung der Dicke 
und/oder der Zahl der Schichten 2 konnen die Festigkeitspa- 
rameter wesentlich erhbht werden. Fiir besondere Oberf lachen- 
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ausbildungen, eventuell bei gesteigerten Festigkeitsanf or- 
derungen konnen die Platten rait Deckplatten 4 versehen wer- 
den. 

Das vorgsschlagene Verfahren zur Herstellung der er- 
5 f indungsgemtiBen f lachen Oder geformten Industrieplatten wird 
nachstehend anhand einiger konkreten Beispiele erlautert. 

Beispiel x. 

Das geerntete eingesammelte Faserhanf Grundmaterial wird 

10 entblattert und entwurzelt derart, daB als Ergebnis ein 
kahler, vollstandiger pflanzlicher Stengel entsteht. Fiir 
diesen Vorgang werden Handwerkzeuge verwendet. Nachfolgend 
werden die Stengel mit Hilfe von Schablonen und Etalonen, 
visuell nach Abmessungen, Qualitat und Farbe sortiert. Die 

15 Stengel gleicher Abmessung, Qualitat und Farbe werden in 
Blocken gesammelt dann gebundelt. Zur Befestigung der Bttndel 
wird eine Schnur Oder anderes Bindungsmittel verwendet. Die 
Bttndel werden bis Verwendung in einem Schuppen gelagert und 
in einem natttrlichen IiUftstrom gleichzeitig getrocknet. Die 

20 aus dem Schuppen eingelief erten Grundmaterialbttndel werden 
aufgelost, dann nach wiederholter Sortierung und Zuschnei- 
dung eine Breitschicht erzeugt. Diese Breitschicht wird der- 
art erzeugt, daB die Stengel parallel aneinander gereit und 
in dieser Lage zueinander befestigt werden. Die Befestigung 

25 wird mittels Zieleinrichtungen, durch Wirken durchgef iihrt , 
wobei als Bef estigungsf aden ein Polyamidf aden verwendet 
wird. Die zusammengewirkte Breitschicht ist in der Figur 5 
dargestellt. 

Danach wird die Feuchtigkeit der Breitschicht kontrol- 
30 liert und not igenf alls eine weitere Trocknung durchgef tthrt , 
bis die Breitschicht einen luf ttrockenen Zustand, d.h. eine 
Feuchtigkeit von hochstens 16% erreicht. 

Zur GewShrleistung der gleichmaBigen Dicke des Endpro- 
dUkt f S werden die B^eitschichten mit einem Druck von 2 bis 4 
35 N/cm zerknickt. Dadurch werden auch die nach der Sortierung 
noch immer dickeren Stengel zu der Ebene der Breitschicht 
egalisiert. 
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Nachfolgend wird ein PreBpack gefertigt. Dazu werden die 
Breitschichten ndtigenfalls zugeschnitten und aufeinander 
gereit. In der dargestellten Ausfiihrungsf orm werden fiinf 
Schichten aufeinander gelegt. Die Schichten werden derart 
5 aufeinander gereit, daB die Stengelrichtung der benachbarten 
Schichten zueinander senkrecht verlauft. 

Das PreBpack wird zwischen mit Fonntrennmittel behan- 
delten flachen PreBplatten gelegt. Das Pressen wird in einer 
abktihlbaren Thermopresse mit folgenden PreBparametern durch- 
10 gefiihrt: 

- Temperatur: 190-200 °C 

- PreBdruck: 1500 N/cm 2 

- PreBzeit: 10 Minuten 

- Ruckktihlzeit: 12 Minuten 

15 Die gepreBte Platte wird auf einer Temperatur von 20 °C 

4 Stunden lang kondizioniert. Danach werden die benbtigten 
Nachbehandlungen, z.B, Zuschneiden, Abranden, usw. der Plat- 
te durchgeftihrt. Diese VorgSnge werden mit Sage, Schere, 
Frase usw. durchgeftihrt. Die Platte wird nachfolgend lack- 

20 iert Oder einer anderen FlSchenbehandlung unterworfen. In 
dieser AusfUhrungsvariante wird kein Bindemittel zugegeben, 
da durch die verwendeten PreBparameter die natiirlichen Stof- 
fe der pflanzlichen Stengel, vor allem der Pektin aktivi- 
siert wird, wodurch diese Stoffe an den auBeren Flachen der 

25 pflanzlichen Stengel flieBen beginnen und die Stengel mit- 
einander verbinden. 

Beispiel 2 

Es wird eine Breitschicht gemaB den im ersten Beispiel 
30 angegebenen Vorgangen gebildet. Die Feuchtigkeit der Breit- 
schicht wird auf einen Wert von 6% in einer Konventions- 
trocknungseinrichtung mit kiinstlichem Luftstrom eingestellt. 

Auf die Breitschicht wird mittels einen gefederten Wal- 
zenpaar eine waBrige Losung von Maisstarke aufgetragen. Das 
35 walzenpaar fuhrt gleichzeitig auch die Zerknickung der 
Breitschicht durch. Der verwendete Druckwert betragt 4 
N/cm 2 , die benotigte Bindemittelmenge betragt 5 kg je 100 kg 
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Breitschicht. Nachfolgend wird die Breitschicht auf einer 
Temperatur von 20 °C 10 Minuten lang getrocknet. 

Aus den drei Schichten der mit Bindemittel versehenen 
Breitschicht wird ein PreBpack gefertigt und das bei folgen- 
5 den Prozessparametern gepreBt: 

- Temperatur: 80 °C 

- PreBdruck: 800 N/cm 2 

- PreB2eit: 20 Minuten 

- Rtickkiihlzeit: 5 Minuten 

10 Nach der Kondizierung des Produktes, wie es beim ersten 

Beispiel beschrieben wurde, werden die benotigten Nachbe- 
handlungsarbeiten und Oberf ISchenbehandlungen durchgef iihrt . 
Das so hergestellte Produkt ist eine Industrieplatte mit 
naturlichem Bindemittel, die in erster Reihe fur Anwendungs- 

15 zwecke mit niedrigeren Festigkeitsanf orderungen verwendet 
werden kann. 

Nachfolgend werden einige mdglichen Ausfiihrungen der 
verschiedenen Bindemittel beispielweise beschrieben, und 
zwar je ein Beispiel aus den Hauptgruppen der von uns als 

20 Bindemittel erprobten und fiir entsprechend gefundenen Kunst- 
stoffe Oder Kunstharze. In den Beispielen werden die Mengen 
z.B. des in einem Karbamid-Formaldehidharz oder Furanharz 
Bindemittel notigen Katalisators oder der z.B. zur Fenol- 
resorzinformaldehyd verwendbaren sekundaren Komponente, fer- 

25 ner die Full-, Streck- und andere Zusatzmaterialen nicht 
gesondert auf geschrieben, da bei diesen Materialen die Vor- 
schriften des jeweiligen Herstellers eingehalten werden 
sollen. 

Die einzelnen Verf ahrensschritte sollen laut bei den 
30 Beispiel 2 Dargelegten durchgefiihrt werden, hier werden nur 
die eventuellen Unterschiede erwMhnt. Jene Merkmale und Pa- 
rameter, die entsprechend der verwendeten Materialen unter- 
schiedlich sind, werden aber angegeben. Die Parameter in den 
Beispielen beziehen sich auf die Herstellung einer drei- 
35 schichtigen flachen Industrieplatte ohne Deckplatten (siehe 
die Ausfiihrungsform gemaB Fig. 2), wobei die aktuellen Werte 
der Schichtzahl entsprechend unterschiedlich sein k6nnen. 
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Beispiel 3 

Feuchtigkeitsgehalt der Breitschicht : max. 16% 
Bindemittel : Phenolresorzinf ormaldehyd 
Menge des Bindemittels: 0,25 kg je ia 2 Breitschicht 
5 PreBvorgang: in Thermopresse oder Packpresse 

- Temperatur : 20 °C 

- Druck : 250 N/cm 2 

- Zeitdauer : 5 Stunden 

10 Beispiel 4 

Feuchtigkeitsgehalt der Breitschicht: max. 8 % 
Bindemittel : Phenolf uranf ormaldehydharz 
Menge des Bindemittels 18 kg je 100 kg Breitschicht 
PreBvorgang : Thermopresse 
15 - Temperatur : 150 °C 

- Druck : 2 00 N/cm 2 

- Zeitdauer : 20 Minuten 

- Riickkiihl zeitdauer: 10 Minuten 

20 Beispiel 5 

Feuchtigkeitsgehalt der Breitschicht: max* 8% 
Bindemittel: mit Phenolf ormaldehydharz impregniertes Pa- 
pier, das mit festem Bindemittel zuge- 
schnitten und zwischen den einzelnen 
25 Schichten eingelegt ist. Die Zerknickung 

der Breitschicht wird noch friiher, mit 
einem Druck von 3 N/cm 2 durchgefiihrt. 
Menge des Bindemittels: 80 g je m 2 Breitschicht 
PreBvorgang : Thermopresse 
30 - Temperatur: 180 °C 

- Druck : 800 N/cm 2 

- Zeitdauer : 8 Minuten 

- Riickkiihlzeitdauer : 10 Minuten 


35 


Beispiel 6 

Es wird wie im fttnften Beispiel vorgegangen, unter Ver- 
wendung des folgenden Bindemittels und Parameter: 
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Feuchtigkeitsgehalt der Breitschicht: max. 8% 
Bindemittel: Polypropilenvlies in mindestens 1 Schicht 
Menge des Bindemittels: 120 g je m 2 Breitschicht 
PreBvorgang : Thermopresse 
5 - Temperatur: 180 °C 

- Druck: 200 N/m 2 

- Zeitdauer: 10 Minuten 

- Rtickkiihlzeitdauer: 10 Minuten 

10 Beispiel 7 

Feuchtigkeitsgehalt der Breitschicht: max. 8% 
Bindemittel : Polyvinylidenchloridemulsion 
Menge des Bindemittels: 16 kg je 100 kg Breitschicht 
PreBvorgang : Thermopresse 
15 - Temperatur: 150 °C 

- Druck: 200 N/cm 2 

- Zeitdauer: 8 Minuten 

- RttckkCihlzeitdauer: 5 Minuten 

20 Beispiel 8 

Feuchtigkeitsgehalt der Breitschicht: max. 16% 
Bindemittel: Akrilatdispersion 

Menge des Bindemittels: 16 kg je 100 kg Breitschicht 
PreBvorgang : Packpresse 
25 - Temperatur: 20 °C 

- Druck: 200 N/cm 2 

- Zeitdauer: 6 Stunden 

Beispiel 9 

30 Feuchtigkeitsgehalt der Breitschicht: max. 16% 

Bindemittel: Gemisch aus Karbamidf ormaldehyd und 

Polyvinylacetat 
Menge des Bindemittels: 16 kg je 100 kg Breitschicht 
PreBvorgang: Thermopresse Oder Packpresse 

35 - Temperatur: 20 °C 

- Druck: 200 N/cm 2 

- Zeitdauer: 5 Stunden 


WO 91/17883 


PCT/HU91/00019 


Beispiel 10 

Feuchtigkeitsgehalt der Breitschicht: max. 8% 
Bindemittel: Gemisch aus Karbamidf ormaldehyd und 
Polyvinyldenchlorid 
5 Menge des Bindemittels: 15 kg je 100 kg Breitschicht 

PreBvorgang : Thermopresse 

- Temper atur: 120 °C 

- Druck: 200 N/cm 2 

- Zeitdauer: 15 Minuten 

10 - Riickktihlzeitdauer: 5 Minuten 

In jedem der Beispiele 2 bis 10 kann ein Anspruch auf 
eine erhohte Wasser-, Pilz-, und Termietenbestandigkeit des 
Endproduktes bestehen. Das kann dadurch gewahrleistet wer- 

15 den, daB am Anfang des technologischen ProzeBes, zweckmaBig 
nach der Bundelung und vor der natiir lichen Trocknung, die 
vorbereiteten Bttndel durch Eintauchen mit dem benotigten 
Schutzmittel behandelt werden. Fiir eine solche, mit einem 
eine erhohte Pilz-, Insekten- und Termietenbestandigkeit er- 

20 gebenden, enzymverhindernden und chemisch verbindbaren Wirk- 
stoff durchgefiihrte Behandlung wird nachstehend ein Beispiel 
gegeben. 

Beispiel 11 

25 Bei Verwendung einer beliebigen, ein Bindemittel ver- 

wendenden Variente gemaB einem der Beispiele 2 bis 10, wobei 
die Losung wie folgt zusammengesetzt ist: 

Eine waBrige Losung von 2 bis 10 % aus der 30 %-iger 
Emulsion von 2- (Thiocyanomethylthio) Benzothiazole 

30 Die Eintauchzeitdauer wird durch den vollstandigen Kon- 

takt des Grundmaterials mit der obigen Losung bestimmt. 
Diese Zeitdauer betragt in der Praxis einige Sekunden. Die 
totale Eintauchzeitdauer betragt erf ahrungsgemaB 10 bis 30 
Sekunden. Das Grundmaterial wird nach dem Ausheben aus der 

35 Tauchwanne iiber eine Tropftasse abtropfnen gelassen dann in 
den Schuppen transport iert. Die obigen Beispiele beziehen 
sich auf eine flache Industrieplatte ohne Deckplatten. Die 
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erfindungsgemSBen geformten Industrieplatten konnen auf 
gleicher Weise, unter Verwendung entsprechender Fonapresse 
hergestellt werden. Die gemSB dem erf indungsgemaBen Verfah- 
ren hergestellte Industrieplatte erscheint in ihrer auBeren 

5 Form sehr asthetisch und daraus folgt, daB so fur Zielzwecke 
als fur anderes Anwendungsgebiet als Endprodukt ohne Deck- 
platte ausgezeichnet verwendbar ist. Auf gewissen Gebieten 
wird aber irgendeine, an sich bekannte Deckplatte, zum Bei- 
spiel Sperrholz, Laminat, HolzspSnplatte, Holzfaserplatte, 

10 irgendeine laminierte Platte oder Pre-preg Oder Textilie 
Oder Papier oder Folie oder eine erf indungsgemaBe Industrie- 
platte benotigt. In solchen Fallen bestehen zwei Moglich- 
keiten. Im einen Fall wird wahrend der Herstellung des PreB- 
packes eine von diesen Deckplatten als die auBerste Schicht 

15 iiber entsprechendes Bindemittel angeordnet und das PreBpack 
wird zusamiaen gepreBt. im anderen Fall wird das Endprodukt 
nachtrSglich mit irgendwelcher Deckplatte, unter Verwendung 
eines entsprechenden Klebstoffes versehen. 

In dem nachf olgenden Beispiel sind die Parameter ftir die 

20 Herstellung einer schalldammenden flachen Industrieplatte 
gem&B der Figur 3 angegeben, 

Beispiel 12 

In einem ersten Schritt wird die schalldammende Schicht 
25 derart erzeugt, daB die vortragliche Zerknickung der Breit- 
schicht ausbleibt. 

Feuchtigkeitsgehalt der Breitschicht : max. 16% 
Bindemittel: ein Gemisch aus Karbamidf ormaldehyd und 
Polyvinyldenchlorid 
30 Menge des Bindemittels: 15 kg je 100 kg Breitschicht 

Schichtzahl: 5 

PreBvorgang: Thermopresse oder Packpresse 

- Temperatur: 20 °C 

- Druck: 4 N/cm 2 

35 - Zeitdauer: 8 Stunden 

Als Endprodukt wird eine schalldammende Industrieplatte 
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mit fiinf Schichten erzeugt, in welcher die Faser dank dem 
verwendeten niedrigen Druck nur eine ovale Form aufnehmen 
und ihre hohlraumige Konstruktion erhalten bleibt. GemaB den 
bestehenden Festigkeitsf orderungen Oder aus anderen Griinden 

5 kann eine auBere Abdeckung fur diese warmeisolierende Platte 
benotigt werden. Diese Abdeckung wird nachtraglich, zum Bei- 
spiel durch Kaschieren der Deckplatten, z.B. mittels zwei- 
seitigen, selbsthaftenden Klebefolien durchgefiihrt . Als eine 
Moglichkeit ist in der Zeichnung auf Figur 4 eine drei- 

10 schichtige erf indungsgemSBe flache Industrieplatte aus der 
Figur 2 als eine untere Deckplatte dargestellt. 

Gewerbliche Anvendbarkeit 

15 Das Anwendungsgebiet des erf indungsgemaBen Produktes und 

des Verfahrens ist sehr breit. Diese industrieplatten kSnnen 
als Bekleidungsstof f fur AuBenraume oder Innenraume in der 
Bauindustrie als Wanne- und Schallisoliermittel, ferner in 
der Verpackungindustrie, Bautischlerindustrie, Mobelindust- 

2 0 rie, Fahrzeugindustrie, usw. in flacher oder geformter Aus- 
fuhrung, teilweise als Holzersatz ausgezeichnet verwendet 
werden- Durch entsprechende Mater ialwahl, durch Verwendung 
von umweltschonenden, schnell abbaubaren Stoffen kann es 
auch fiir Bestattungszwecke verwendet werden. 

25 Das erf indungsgemaBe Verfahren ist fiir die Verarbeitung 

von rohrartigen, pflanz lichen Faserstof f en, Stengel, beson- 
ders geeignet. Uber die Faserhanfpf lanze hinaus kann z.B. 
der Stengelstoff von Flachs oder Brennessel hier erwahnt 
werden. Das Verfahren ist weiterhin fiir die Verarbeitung be- 

30 liebiger Fasermaterialen von der Qualit&t des Materials ab- 
hSngig geeignet. 
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Patentansprtiche 

1. Flache oder geformte Industrieplatte aus natttrlichen 
Pf lanzenf asern und Bindemittel, die gegebenenf alls auf einer 

5 oder beiden Seiten mit Deckplatten aus gleichem oder unter- 
schiedlichen Material bedeckt ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die im Querschnitt abgef lachten, nattir lichen, rohrformi- 
gen Pf lanzenfaser (1) in Bindemittel (3) gebettet und paral- 
lel aneinander gereiht mindestens eine Schicht (2) bilden, 

10 wobei die Faser (1) zwei benachbarten Schichten (2) einen 
Winkel von mindestens 10° zueinander einschlieBen. 

2. Flache oder gef orate Industrieplatte nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Faser (1) aus Stengel einer 
Faserhanfpf lanze, bevorzugt von CANNABIS SATIVA, oder gege- 

15 benenfalls aus entwurzeltem und entbl&ttertem Stengel von 
Flachs oder Brennessel bestehen. 

3. Flache oder gef orate Industrieplatte nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel (3) aus 
natttrlichen Pf lanzenmaterialen der Faser (1) und/oder ande- 

20 ren Materialen nattir licher Herkunft, oder thermoplastischem 
oder duroplastischem Kunstharz oder deren Komposition her- 
gestellt ist. 

4. Flache oder gef orate Industrieplatte nach einem der 
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Deck- 

25 platte (4) aus Sperrholz oder Laminat oder Holzspanplatte 
oder Holzfaserplatte oder irgendeine laminierte Platte oder 
Pre-preg oder Textilie oder Papier oder Folie hergestellt 
ist. 

5. Verfahren zum Herstellen einer flachen oder geforaten 
30 Industrieplatte aus Pf lanzenf asermaterial und Bindemittel, 

indem das Pf lanzenf asermaterial auf eine relative Feuchtig- 
keit von 4 % bis 16 % getrocknet, not igenf alls mit einem 
Bindemittel oder Klebemittel versehen, dann gepreBt, gegebe- 
nenfalls mit Deckplatte versehen und die so verf ertigte In- 
35 dustrieplatte nach Bedarf Nachbearbeitung beziehungsweise 
Oberf lachenbehandlung unterworfen wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Stengel der naturlichen Faserpf lanze entwurzelt 


WO 91/17883 


PCT/HU91/00019 


und entblattert, not igenf alls behandelt und gelagert, aus 
den so erzeugten Vollstengeln eine Breitschicht derart ge- 
bildet wird, daB die Stengel zweckmaBig sortiert und zuge- 
schnitten parallel in einer oder mehreren Reihen aneinander 

5 gereiht, mittels Befestigungsf aden aneinander befestigt, da- 
nach die Feuchtigkeit der Breitschicht nStigenfalls einge- 
stellt, ferner gegebenenf alls Bindemittel auf die Breit- 
schicht aufgetragen oder angebracht, dann notigenfalls ent- 
wMssert und/oder getrocknet und/oder prakondensiert , nach- 

10 folgend ein PreBpack derart ausgebildet wird, daB der Dicke 
des Endproduktes entsprechend die einzelnen Breitschichten 
so aufeinandergeschichtet werden, daB die Faserrichtungen 
der einzelnen Breitschichten einen Winkel zueinander ein- 
nehmen, ferner nach Bedarf an einer oder an beiden Seiten 

15 mittels eingefugtem Bindemittel Deckplatten angeordnet, da- 
nach das PreBpack in einer planer oder formgebenden Presse, 
der Zahl der Breitschichten und dem Bindemittel entsprechend 
auf einer Temperatur von 15° bis 220° und einem PreBdruck 
von 2 bis 2500 N/cm 2 gepreBt, notigenfalls gektihlt, kondi- 

20 tioniert, nachbehandelt und/oder mit Deckplatten versehen 
und/oder f ISchenbehandelt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Faserpflanze Faserhanf (CANNABIS SATIVA) oder Flachb 
oder Brennessel gewahlt wird. 

25 7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB die gereinigten pflanzlichen Stengel nach Qua- 
litat und Durchmesser ausgelesen, sortiert und gebundelt 
werden . 

8. Verfahren nach einem der Ansprtiche 5 bis 7, dadurch 
30 gekennzeichnet, daB das gebundelte Basismaterial mit einem, 
sich damit chemisch verbindenden Schutzmittel behandelt, be- 
vorzugt in den Schutzmittel eingetaucht, abtropfnen gelassen 
und bis Erreichen einer relativen Feuchtigkeit von 16 % ge- 
trocknet wird. 

35 9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 

daB als Schutzmittel eine waBrige Losung von 2 bis 10 % aus 
der 30 %-iger Emulsion von 2 - (Thiocyanomethylthio) -Benzo- 
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thiazole gewahlt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, daduirch gekennzeichnet, 
daB das Trocknen an einem in Schober gesetzten, in einem 
Schuppen gelagerten Material, mit natiirlichem Luftstrom 

5 durchgeftihrt oder maschinelle Trocknung in einer Konvek- 
tions-, Kondensations-, Vakuum-, Hochfrequenz- oder Mikro- 
welleneinrichtung verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stengel mittels einem Klebef ilm oder 

10 Klebeband aneinander befestigt oder mittels einem thermo- 
plastischen Kunststof f f aden oder einem natiirlichen pf lanz- 
lichen Faden verschlungen werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , 
daB als thermoplastischer Kunststof f faden ein Polyamidf aden 

15 verwendet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB als natiirlicher pflanzlicher Faden ein Hanf- oder 
Flachs faden verwendet wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 13, dadurch 
20 gekennzeichnet, daB das Verschlingen in einer Schilf f lecht- 

einrichtung durchgeftihrt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Bindemittel ein fester thermoplas- 
tischer Kunststof f, zum Beispiel eine Folie oder Vlies, 

25 bevorzugt Polypropilenvlies, oder deren mit GerUstsubstanz 
gefertigte Variante, oder ein duroplastischer Kunststof f wie 
mit Phenolharz, Karbamidharz oder Melamin-Formaldehydharz 
getranktes Papier, Glasgewebe oder Glastextilie verwendet, 
und das Pressen auf einer Temperatur von 100 bis 220 °C und 

30 einem Druck von 2 bis 1500 N/cm 2 durchgefOhrt wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Bindemittel ein fliissiges, natiir- 
liches Bindemittel oder ein duroplastischer oder thermoplas- 
tischer Kunststof f oder deren Gemisch verwendet wird. 

35 17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 

daB als natiirliches Bindemittel Pektin, Pf lanzenharz, tie- 
rische oder pflanzliche Leim, Karboxymethyl-Zellulose, Kar- 
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boxymethylharter oder Maisstarke verwendet, und das Pressen 
auf einer Temperatur von 60 bis 200 °C und einem Druck von 2 
bis 1500 N/cm 2 durchgeftihrt wird- 

18 • Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 

5 daB als duroplastischer Kunststoff Formadehyde wie Phenol-, 
Phenol-Resorzin-, Phenolfuran-, Karbamid-, Melamin-, Tiokar- 
bamid-Formaldehyd, oder Furanharz verwendet, und das Pressen 
auf einer Temperatur von 15 bis 220 °C und einem Druck von 2 
bis 1500 N/cm 2 durchgeftihrt wird. 

10 19. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 

daB als thermoplastischer Kunststoff Akrilat, Polyvinylchlo- 
rid, Polyvinyl idenchlor id, Polyvinylazetat verwendet, und 
das Pressen auf einer Temperatur von 15 bis 180 °C und einem 
Druck von 2 bis 1500 N/cm 2 durchgeftihrt wird. 

15 20. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 

dafi zur Gemischbildung Karbamidf ormaldehyd Oder Phenolfuran- 
formaldehyd und einer von Akrilat, Polyvinylchlorid, Poly- 
vinylidenchlorid und Polyvinylazetat in einem Verhaltnis 
verwendet wird, daB der thermoplastische Komponent die Aus- 

20 hartung des duroplastischen Komponentes nicht verhindert und 
das Pressen auf einer Temperatur von 15 bis 180 °C und einem 
Druck von 2 bis 1500 N/cm 2 durchgefiihrt wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 14 und 16 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB das flussige Bindemittel 

25 mittels einem Walzenpaar mit einstellbarem PreBdruck, bevor- 
zugt einem gefederten Walzenpaar beim gleichzeitigen Zer- 
knicken der Breitschicht mit einem Druck von 2 bis 5 
N/cm 2 auf getragen wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 21, dadurch 
30 gekennzeichnet, daB die Stengel jedwelcher zwei benachbarten 

Breitschichten einen Winkel von mindestens 10°, bevorzugt 
einen Rechtwinkel zueinander einnehmen. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Platte aus Sperrholz oder Laminat 

35 oder Holzsp&nplatte oder Holzf aserplatte oder irgendeine 
laminierte Platte oder Pre-preg oder Text i lien oder Papier 
oder Folie als Deckplatte verwendet wird. 
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" 8«sona*r« Katagonan von ang«gaoanan v«rdff«mticnufigafi :v 
A" v«fotf«ntticnung, dw dan aHgamaman Stand dar Tacrmik 
dthmart aoar mem ait oasonaars oaaautaam anxusanan in 
'£" iltara* Ookumant das fadocn arst am ooar nacn dam tntar- 

nationatan Anmaieacatum vareffannicm woraan ist 
U varoffamiicnung. oia gaaignat ist. ainan Pnontatsanserucn 
twaifamatt arscnatnan zu lasaan. ooar durcn dta au var- 
dtfantHenuAgsdatum ainar andaran im Racnarenanoancnt 
gananntan varottanttrenung oatagt waraan soil ooaf ota aua 
atnam andaran oasonaar an Grand angagaftan t*t (wia aua- 
gafunrt) 

O " Varotfantticftung. dta sicn aut ama munditena Off anoarung. 
ama Sanuczung. ama Ausataftung odar anoara Maflnanman 
oaziarn 

P" Varoffantticnung. dia vor dam imamanonatan AnmatdMa- 
tum. a oar naen dam oaansorucmaa Pnomat5datum var- 
offantttcm woroan 'it 


Soatara Varoffamiicnung. dia nacn oam intamationatan An* 
maidadatum ooar dam Pn ortiatsdstum varorfamiicm wor- 
oan ist »jno mit dar Anmaiaung ntcm koiiidtart. sonoam n«r 
zum Varsiandnis daa dar Srfindung tugrundafiaganaan 
Pnnstos ooar dar mr zugrunaaftagandan Thaona angaga- 
oan lit 

varoffamiicnung von oasondarar Badautung: dia oaan- 
sorucnia crfmoung *ann mcnt ats nau odar aut arfinoa- 
ntcnmr Tatigkait oarunano batraentac wardan 
varoffamticnung von oasonearar aadautung: dta oaan- 
somcnta Erfindung kann ntcm all auf arfindanscnar Tang- 
Natc oarunartd oatracmat wardan. wtnn dta varoffantticnung 
mit ainar ooar mmrtrmtmn anoaran varotfantttcnurtgan eta* 
sar Katagana in varomdung gaorsem wird uno dtasa v«r- 
bin dung fur «in«n Facnmarm nana* tagand ist 
varoffanmcftung. dia Mitgitao darsaioan Patantfamttta tat 
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